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Zylinder fur einen Schneckenextruder mit Kanalen fur ein Temperiermedium 
Beschreibung 

10 

Die Erfindung betrifft einen Zylinder fur einen Schneckenextruder gemali dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Schneckenextruder werden in vielfacher Weise fur die Verarbeitung von Kunststoffen 
15 eingesetzt. Zur Gewahrleistung eines qualitativ hochwertigen Arbeitsergebnisses ist 
es dabei wichtig, daft der verarbeitete Kunststoff mit einer mogiichst gleichbleibenden 
und in einem optimalen Bereich liegenden Teperatur extrudiert wird. Der Zylinder des 
Extruders, der mit einer den Abmessungen des Schneckenaggregats entsprechenden 
Bohrung versehen ist, die den Extrusionsraum fur den zu verarbeitenden Kunststoff 
20 bildet, ist daher ublicherweise in seiner Wand von Kanalen durchzogen, durch die ein 
fliefifahiges Temperiermedium (im Regelfall zur Kuhlung, ggfs. aber auch zur 
H eizung) gefuhrt we i den karnr 

Aus der EP 00 42 466 A1 ist ein Zylinder fur einen Doppelschneckenextruder 
25 bekannt, der aus zwei koaxial ineinandergefuhrten Teilen besteht, namlich aus einem 
inneren Zylinderteil, welcher eine brillenartige Doppelbohrung (Extrusionsraum) fur 
das Doppelschneckenaggregat aufweist, und aus einem aufceren hohlzylindischen 
Mantel, der den inneren Zylinderteil eng anliegend umgibt und im Hinblick auf die 
durch den Extrusionsdruck hervorgerufenen Krafte eine Tragfunktion erfullt. Sowohl 
30 der innere Zylinderteil als auch der hohlzylindrische Mantel sind dabei mit in 
Langshchtung des Zylinders verlaufenden Kanalen fur ein Temperiermedium 
durchzogen. Urn den Extrusionsraum auch im Bereich seiner dicksten Wand, namlich 
im Bereich des Zwickels der Brillenbohrung mogiichst effektiv kuhlen zu konnen, sind 
die Kuhlkanale des inneren Zylinderteils im Bereich dieses Zwickels angeordnet. Im 
35 Nahbereich der durch die Langsachsen des Doppelschneckenaggregats 
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aufgespannten Ebene erfolgt die Kuhlung des Extrusionsraums im wesentlichen 
durch die Kuhlkanale des hohlzylindrischen Auftenmantels. Das bedeutet, daR hierzu 
die Warme aus dem inneren Zylinderteil in den hohlzylindrischen Mantel 
hinuberfliefcen muli. Dies wird durch die Trennfuge zwischen den beiden Teilen des 
5 Zylinders behindert. Daher hat man zur Verbesserung des Warmeubergangs mit mehr 
Oder weniger gutem Erfolg den Einsatz von Temperaturleitpasten in diesem kritischen 
Bereich empfohlen. In fertigungstechnischer Hinsicht hat diese Losung den Nachteil, 
daft die Kuhlkanale in beiden Teilen des Zylinders angebracht werden mussen. 
Aufterdem ist der hohlzylindrische Mantel nicht auch fur den inneren Zylinderteil eines 
10 Einschneckenextruders verwendbar, da die Kuhlkanale nur auf einem Teil seines 
^^^^ Umfangs konzentriert sind. 

Aus der DE 26 59 037 C3 ist eine weitere Konstruktion fur den Zylinder eines 
Doppelschneckenextruders bekannt, der ebenfalls aus einem inneren Zylinderteil und 
15 einem hohlzylindrischen Mantel besteht. Zur Kuhlung des Extrusionsraums ist ein 

Kuhlkanal vorgesehen, der einen einer Schraubenlinie prinzipiell ahnelnden Verlauf in 
Langsrichtung des Zylinders aufweist. Diese Kuhlkanal ist im Bereich der Trennflache 
zwischen dem inneren Zylinderteil und dem hohlzylindrischen Mantel angeordnet. Er 
ist dabei in folgender Weise aus Teilstucken unterschiedlicher Form 
20 zusammengesetzt: An der Oberseite des inneren Zylinderteils sind mehrere 

aquidistant zueinander verlaufende Nuten mit senkrechten Wanden in der Weise 

einyefrast, das derGruna der Nut Jewells parallel zu der von den Langsachsen des 

Doppelschneckenaggregats aufgespannten Ebene liegt und in seiner Langsrichtung 
in einem schragen Winkel zu diesen Langsachsen steht. An der Unterseite sind in 
25 entsprechender Weise ebenfalls Nuten angeordnet, deren Ausrichtung zu den 
Langsachsen jedoch in genau dem entgegengesetzten Winkel gewahlt ist. Die 
Zuordnung der unteren und oberen Nuten und deren Abstande sind so gewahlt, dafi 
ihre Enden jeweils paarweise ubereinanderstehen. Urn die ubereinanderstehenden 
Enden im Hinblick auf die Durchleitung des Temperiermediums miteinander zu 
30 verbinden, sind an der Innenoberflache des hohlzylindrischen Mantels sichelformige 
Verbindungsnuten eingefrast. Der auf diese Weise erzeugte schraubenlinienartig 
verlaufende Kuhlkanal hat den Vorteil, daft das Temperiermedium im Zvyickelbereich 
der Brillenbohrung fur das Doppelschneckenaggregat relativ dicht bis an den 
Extrusionsraum herangefuhrt wird. In fertigungstechnischer Hinsicht erfordert die 
35 Herstellung des Kuhlkanals jedoch einen vergleichsweisen hohen Aufwand, da nicht 
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nur die Nuten an der Ober- und Unterseite des inneren Zylinderteils eingefrast werden 
mussen, sondem auch an der Innenseite des hohlzylindrischen Mantels Frasarbeiten 
fur die Herstellung der Verbindungsnuten notwendig sind. Daruber hinaus ist der auf 
diese Weise hergestellte hohlzylindrische Mantel nur fur den entsprechenden inneren 
5 Zylinderteil eines Doppelschne.ckenextruders verwendbar, nicht aber fur einen inneren 
Zylinderteil eines Einschneckenextruders. 

Eine weitere Losung fur einen Zylinder eines Doppelschneckenextruders, der einen 
inneren Zylinderteil und einen diesen umschlieftenden hohlzylindrischen Mantel 
10 aufweist, ist aus der gattungsbildenden DE-OS 20 61 700 bekannt. Die Wand des 
inneren Zylinderteils ist durch zahlreiche nebeneinander angeordnete Nuten uber, 
unter und seitlich neben der Brillenbohrung fur das Doppelschneckenaggregat 
eingeschnitten. Der Grund dieser Nuten verlauft abschnittsweise gradlinig Oder 
kreisbogenformig in der Weise, daS die verbleibene Wand zum Extrusionsraum hin 
15 uberall eine in etwa gleiche Dicke aufweist. Dies erfordert einen entsprechend hohen 
Fertigungsaufwand. Urn die einzelnen Nuten zu einem schraubenlinienartig 
verlaufenden Kanal fur das Kuhlmedium zu verbinden, sind die Nuten an der 
Unterseite des inneren Zylinderteils aus drei Teilstucken, von denen zwei senkrecht 
zu den Langsachsen des Doppelschneckenaggregats verlaufen und ein mittleres 
20 Teilstuck schrag zu den Langsachsen ausgerichtet ist, so zusammengesetzt, daft sich 
eine Verschwenkung von einer Windung des Kuhlkanals zur nachsten Windung hin 
ergibt. Dies tragt wiederum zu einer Erhohung der Herstellkosten des inneren 
Zylinderteils bei. Da die zwischen den einzelnen Windungen des Kuhlkanals 
verbleibenden Wande (Stege) zur Lastubertragung auf den hohlzylindrischen Mantel, 
25 der deri inneren Zylinderteil umschlieftt, dienen sollen, sind die relativ schmal 

dimensionierten Stege, die uber und unter der Brillenbohrung des Extrusionsraums 
angeordnet und urspriinglich besonders hoch sind, in einer parallel zur Ebene des 
Doppelschneckenaggregats verlaufenden Flache plan abgefrast worden. Auf diese 
abgefrasten Flachen der Stege wird jeweils an der Oberseite und an der Unterseite 
30 des inneren Zylinderteils ein aus Vollmaterial gebildeter Zylinderabschnitt gelegt, 

dessen Auftenkontur der Innenoberflache des hohlzylindrischen Mantels entspricht. 
Diese Zylinderabschnitte decken die einzelnen Windungen des Kuhlkanals nach oben 
hin ab. Auf diese Weise bleibt der Querschnitt des Kuhlkanals uber den Umfang 
gesehen annahernd gleich grofc. Diese bekannte Konstruktion ermoglicht zwar die 
35 Verwendung eines hohlzylindrischen Mantels mit glatter Innenoberflache, erfordert 
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aber nicht nur einen erheblichen Fertigungsaufwand fur die Erzeugung der einzelnen 
Windungen des Kuhlkanals, sondern auch noch weiteren Aufwand fur die Erstellung 
der beiden Zylinderabschnitte. 

5 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen Zylinder gemali dem 

Gattungsbegriff des Patentanspruchs 1 fur einen Schneckenextruder dahingehend 
weiterzubilden, daB der dafur erforderliche Herstellaufwand moglichst gering bleibt, 
wobei eine besonders gleichmafcige und effektive Temperierung des Extrusionsraums 
gewahrleistet sein soil. Daruber hinaus soli der hohlzylindrische Mantel des Zylinders 
10 moglichst universell verwendbar sein, also nicht nur fur den inneren Zylinderteil eines 
Doppelschneckenextruders verwendet werden konnen. Vielmehr soil er sowohl fur 
Einschnecken- als auch Mehrschneckenextruder einsetzbar sein. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 
15 angegebenen Merkmale. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich 
aus den abhangigen Unteranspruchen. 

Die vorliegende Erfindung geht aus von einem Schneckenextruder mit einem Zylinder, 
der unter Bildung eines Extrusionsraums das Schneckenaggregat des Extruders 
20 umschliefct. Der Zylinder ist seinerseits von einem hohlzylindrischen Mantel umgeben, 
dessen Innenoberflache glattflachig ausgebildet ist. An der Auflenseite des Zylinders 

isl rnfndgs tens ei r i Kanal elngearbeitet, de r sich scM r auberi l inienroimiy in 

Langsrichtung des Zylinders erstreckt und an eine Zu- und Ableitung fur ein 
fliefcfahiges Temperiermedium anschlieSbar ist. Im Unterschied zum 
25 gattungsbildenden Stand der Technik, bei dem der schraubenlinienformige Kanal in 
radialer Richtung uber einen Teil des Zylinders von gesondert gefertigten 
Zylinderabschnitten abgeschlossen wird, wahrend der entsprechende Abschlufc im 
ubrigen Bereich des Umfangs direkt durch den hohlzylindrischen Mantel erfolgt, ist bei 
dem erfindungsgemaR ausgebildeten Zylinder vorgesehen, daS der mindestens eine 
30 Kanal uber den gesamten Umfang durch den hohlzylindrischen Mantel selbst 
abgeschlossen wird. Es werden also keine Bauteile bendtigt, die den 
Zylinderabschnitten aus dem gattungsbildenden Stand der Technik entsprechen. Eine 
erhebliche Kostenreduzierung fur den erfindungsgemaften Zylinder ergibt sich durch 
den Umstand, daft der Oder die Kanale fur das Temperiermedium durch einen 
35 Gewindewirbelvorgang erzeugt worden sind. Es handelt sich dabei urn einen 
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besonders einfachen Fertigungsvorgang, der mit einer Aufspannung des Werksstucks 
durchgefuhrt werden kann und Kanale mit einem vollig gleichmafiigen 
Schraubenlinienverlauf erzeugt, was fur die Durchstromung mit dem 
Temperiermedium von groftem Vorteil ist. Der Oder die Kanale weisen somit keine 
5 plotzlichen Knicke oder sonstigen Stromungskanten auf. 

Grundsatzlich kann der Zylindermit einem einzigen schraubenlinienformigen Kanal 
versehen sein. In den meisten Fallen wird es aber zweckmaftig sein, wie bei einem 
mehrgangigen Gewinde mehrere Kanale nebeneinander vorzusehen. Vorzugsweise 

10 werden drei oder vier solcher parallel zueinander verlaufender Kanale in die 

Aufcenseite des Zylinders eingearbeitet. Die Steigung des oder der Kanale wird 
ublicherweise uber die Lange des Zylinders konstant gehalten. In einzelnen Fallen 
kann es jedoch sinnvoll sein, diese Steigung zu verandem, urn die Verweilzeit des 
Temperiermediums im jeweiligen Abschnitt des Zylinders entlang seiner Langsachse 

15 zu beeinflussen. Durch die Wahl einer grofcen Steigung kann das Temperiermedium 
schneller p'assieren als bei einer kleineren Steigung. Das Temperiermedium kann je 
nach Bedarf in Forderrichtung des Extruders oder auch entgegengesetzt gefuhrt 
werden. 

20 In vielen Fallen ist es vorteilhaft, eine rechteckige Querschnittsform fur den oder die 
Kanale vorzusehen. Die Tiefe des jeweiligen Kanals in radialer Richtung, d.h. seine 

Gan g t i ef e kann u b e r den Umfang des Zy l inders k o nstant b leib en . D i es e m p f iehlt sich — 

insbesondere bei Zylindern fur Einschneckenextruder, da die Wanddicke des 
Extrusionsraums uber den Umfang ebenfalls konstant ist und somit der FiieGweg 

25 durch die Wand des Extrusionsraums fur die zu transportierende Warme - uber den 

Umfang gesehen - ebenfalls konstant bleibt. Hinsichtlich der Anordnung der einzelnen 
Windungen des oder der Kanale des Zylinders hat es sich als zweckmafiig erwiesen, 
insbesondere bei Kanalen mit rechteckigem Querschnitt und gleichbleibender 
Gangtiefe, die Breite des oder der Kanale (gemessen in Langsrichtung des Zylinders) 

30 im Bereich des 0,7- bis 1,2-fachen der Dicke der Stege zwischen jeweils zwei 
unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des oder der Kanale 
einzustellen. Die Stege sind so dimensioniert, daft sie unmittelbar eine ausreichende 
Stutzwirkung zur Lastubertragung auf den hohlzylindrischen Mantel gewahrleisten, 
ohne daft es hierzu gesonderter Bauteile wie etwa der Zylinderabschnitte gemaft DE- 

35 OS 2061700 bedarf. 
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In besonders bevorzugter Ausfuhrungsform der Erfindung, die sich vor allem fur 
Mehrschneckenextruder, insbesondere Doppelschneckenextruder, eignet, ist eine 
Gestaltung des Oder der Kanale mit - uber den Umfang gesehen - unterschiedlicher 
5 . Gangtiefe vorgesehen. Dabei wird die Gangtiefe in den Bereichen am kleinsten 

gewahlt, in denen die ursprungliche Wanddicke des Zylinders, also vor Einarbeitung 
des jeweiligen Kanals, am geringsten ist. Die grofSte Gangtiefe wird in den Bereichen 
vorgesehen, in denen die ursprungliche Wanddicke am grdfcten ist. Der Ubergang 
zwischen der groBten und kleinsten Gangtiefe verlauft aufgrund des fur die 
10 Herstellung der Kanale vorgesehenen Gewindewirbelverfahrens vollig sanft und 
I gleichmaGig. Fur einen Doppelschneckenextruder empfiehlt sich ein Zylinder, bei dem 
die groRte Gangtiefe des Kanals etwa das 3- bis 5-fache, besonders bevorzugt etwa 
das 4-fache, der kleinsten Gangtiefe betragt. Dabei kann es zweckmaftig sein, die 
Querschnittsform abweichend vom Rechteckquerschnitt zu wahlen und eine konische 
is Erweiterung des Querschnitts in radialer Richtung nach aufJen hin vorzusehen. Die 
Breite des jeweiligen Kanals vergroftert sich also nach aulien hin. Das bedeutet, dais 
die Seitenflachen des jeweiligen Kanals im Langsschnitt durch den Zylinder nicht 
parallel zueinander verlaufen, sondern einen Winkel a einschliefcen. Dieser Winkel a 
liegt vorteilhaft in einem Bereich von 8 - 15°, insbesondere bei etwa 10°. Bei einer 
20 konischen Querschnittsform der Kanale empfiehlt es sich, die mittlere Dicke der Stege 
zwischen jeweils zwei unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des oder 
der Kanale Im Bereich des 1,5- bis 4-fachen der mlttleren Breite des oder der Kanale — 


zu wahlen. Bevorzugt wird eine mittlere Stegbreite, die etwa das 2, 5-fache der 
mittleren Kanalbreite betragt. 


25 


Urn die Zu- und Ableitung des Temperiermediums auf moglichst einfache Weise zu 
bewerkstelligen, ist vorzugsweise vorgesehen, daft bei Zylindern mit mehreren 
versetzt nebeneinander laufenden Kanalen im Nahbereich der stirnseitigen Enden 
des Zylinders jeweils eine umlaufende Nut in den Zylinder eingearbeitet wird, in die 

30 die Kanale munden. Die Anschlusse fur die Zu- und Ableitung des Temperiermediums 
werden dabei am hohlzylindrischen Mantel in entsprechender Weise jeweils im 
Bereich einer der beiden Nuten angeordnet. Den Nuten kommt also auf diese Weise 
die Funktion eines Verteilers oder Sammlers fur die einzelnen Kanale zu, so dali die 
Versorgung mit Temperiermedium bei Bedarf jeweils mit einem einzigen 

35 Leitungsanschluli fur die Zuleitung und fur die Ableitung erfolgen kann. 
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Aufter den niedrigen Herstellkosten gewahrleistet der erfindungsgemafce Zylinder 
einen effektiven Warmeaustausch, da uber die Beeinflussung der Gangtiefe der 
Kanale die Flieftwege fur die Warme innerhalb der Wand des Zylinders je nach 
5 Bedarf reduziert werden konnen. Erhohte Widerstande fur den WarmefluR infolge von 
Trennflachen zwischen einzelnen Bauteilen werden bei der Erfindung vermieden. Bei 
einem vorgegebenen Durchmesser des Zylinders ist es fur die Gestaltung des den 
Zylinder umgebenden hohlzylindrischen Mantels vollig gleichgultig, wieviele Kanale 
mit welcher Querschnittsform und welcher Gangtiefe jeweils auf dem Zylinder 
10 angeordnet sind. Der hohlzylindrische Mantel ist somit in universeller Weise 

unverandert fur Zylinder von Einschnecken- wie auch von Mehrschneckenextrudem 
verwendbar. Dadurch ergeben sich weitere Moglichkeiten fur eine erhebliche 
Kostenreduzierung. 


15 Nachfolgend wird die Erfindung anhand des in derZeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgemaSen Zylinders, 

Fig. 2 eine Ansicht von der rechten Stirnseite des Zylinders gem. Fig. 1, 

20 Fig. 3 einen Langsschnitt gem. Linie A-A in Fig. 2 mit Darstellung 

der oberen Halfte als Ansicht, 
Fiy. 4 einen Langsschnitt germ Lin i e B-B gem. F i g. 2 mil Da i slellu ri g 

der unteren Halfte als Ansicht, 
Fig. 5 einen Querschnitt gem. Linie C-C in Fig. 3, 

25 Fig. 6 eine Ansicht der linken Stirnseite des Zylinders gem. Fig. 1 und 

Fig. 7 den in einen zylindrischen Mantel eingeschobenen Zylinder gem. Fig. 1 

in teilweiser Seitenansicht und teilweisem Langsschnitt. 

Der in Fig. 1 perspektivisch dargestellte Zylinder 1 ist fur einen Extruder mit 
30 Doppelschneckenaggregat vorgesehen und weist daher zwei sich teilweise 

uberlappende Bohrungen fur die beiden nicht dargestellten, miteinander kammenden 
Schnecken auf, wdbei die Bohrungen zusammen einen Extrusionsraum 2 mit 
brillenartigem Querschnitt bilden. Im Bereich der linken Stirnseite des Zylinders 1 ist 
ein Anlageflansch 14 angeordnet, der, wie insbesondere aus den Fig; 3 und 4 
35 hervorgeht, nur einen geringfugig grofceren Durchmesser aufweist als der Zylinder 1 
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in seiner ubrigen Lange. An der Auftenseite des Zylinders 1 sind zahlreiche 
Windungen von schraubenlinienformig in Langsrichtung des Zylinders 1 sich 
erstreckenden Kanalen 3 angeordnet, zwischen denen als Trennwande Stege 4 
stehen. 

5 

Die Ausfuhrung der Kanale 3 ergibt sich im einzelnen aus den Schnittbildern der Fig. 
3 bis 5. Der entlang der Linie A-A gem. Fig. 2 gefuhrte axiale Langsschnitt in Fig. 3 
zeigt, daft die Kanale 3 jeweils Seitenwande 5, 6 aufweisen, die in einem Winkel a 
von etwa 10° zueinander geneigt sind , so daft sich der Kanalquerschnitt in radialer 
10 Richtung nach auften hin konisch erweitert. Die mittlere Breite der zwischen den 

einzelnen Windungen der Kanale 3 bestehenden Stege 4 ist etwa 2- bis 2 V* -mal so 
groft wie die mittlere Breite der Kanale 3 (in Langsrichtung des Zylinders 1 
gemessen). Aus dem entlang der Linie C-C gem. Fig. 3 gefuhrten Querschnitt, der in 
Fig. 5 dargestellt ist, ergibt sich, daft es sich urn insgesamt vier Kanale 3 handelt, die 
15 sich aquidistant zueinander schraubenlinienformig uber den wesentlichen Teil der 

axialen Lange des Zylinders 1 erstrecken. Weiterhin erkennt man aus Fig. 5, daft die 
Gangtiefe der Kanale 3, also deren Tiefe in radialer Richtung des Zylinders 1 uber 
den Verlauf des Umfangs des Zylinders 1 hinweg nicht konstant ist, sondern.sich 
gleichformig verandert. Im Nahbereich der durch die Langsachsen des 
20 Extrusionsraums 2 aufgespannten Ebene, in der die Wand des Zylinders 1 den 

kleinsten Wert aufweist, liegt auch die geringste Gangtiefe vor, die mit hi bezeichnet 

rst Urn jew ei l s 90 n veiselzl I rieizu, a l so im Zwiukelbeteidi dei b i i ll enailiyen Bolnuiiy 

hat derZylinder 1 seine groftte Wanddicke. Dort ist auch die mit h 2 bezeichnete 
Gangtiefe der Kanale 3 jeweils am groftten. Die gleichformige Anderung der 
25 Gangtiefe zwischen dem groftten Wert h 2 und dem kleinsten Wert h A ergibt sich auf 
einfache Weise durch entsprechende Einstellung der Prozeftparameter bei dem zur 
Herstellung der Kanale 3 angewendeten Gewindewirbelverfahren. Wahrend Fig. 3 
jeweils die Seitenansicht und den Langsschnitt im Bereich der groftten Gangtiefe h 2 
zeigt, ist in Fig. 4 der gem. Fig. 2 entlang der Linie B-B gefuhrte, urn 90° versetzte 
30 Langsschnitt dargestellt, also ein Langsschnitt im Bereich der kleinsten Gangtiefe h^ 
Durch die Variierung der Gangtiefe uber den Umfang des Zylinders 1 wird erreicht, 
daft die uber den Umfang des Zylinders 1-extremen Unterschiede im Warmeflieftweg 
zwischen dem Extrusionsraum 2 und den Kanalen 3 wesentlich vermindert werden. 
Die insgesamt vier Kanale 3 miinden jeweils in einer in der Nahe der stirnseitigen 
35 Enden des Zylinders 1 angeordneten umlaufenden Nut 7 bzw. 8, die die Funktion 
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eines Verteilers bzw. eines Sarnmlers fur die durch die Kanale 3 zu f.uhrende 
Temperierflussigkeit haben. 

In Fig. 6 ist eine Ansicht der Stirnseite des Zylinders 1 mit dem Anlageflansch 14 
5 dargestellt Wie auch aus Fig. 2 hervorgeht, sind an beiden Stirnseiten des Zylinders 
1 jeweils im Bereich der groflten Wanddicke Bohrungen zur Aufnahme von 
Pafcbolzen 15 vorgesehen, die in der Seitenansicht der Fig. 7 im einzelnen dargestellt 
sind. Fig. 7 zeigt zur Halfte im Langsschnitt den Zusammenbau eines Vollzylinders 11, 
der aus dem Zylinder 1 und dem zugehorigen hohlzylindrischen Mantel 10 gebildet 
10 wird. Der hohlzylindrische Mantel 10, der an seinen Stirnseiten jeweils einen 
P Verbindungsflansch 17, 18 aufweist, ist an seiner Innenseite glattflachig ausgebildet. 

Lediglich im Bereich des Anlageflansches 14 weist er einen Absatz mit vergro&ertem 
Innendurchmesser auf, der dem AufJendurchmesser des Anlageflansches 14 des 
Zylinders 1 entspricht, so daS der Anlageflansch 14 sich an diesen Absatz anlegen 
15 kann und im Sinne eines Anschlags gegen Verschiebungen in Langsrichtung des 
Zylinders 1 gehalten wird. Der Innendurchmesser des hohlzylindrischen Mantels 10 
entspricht dem Aullendurchmesser der Stege 4 des Zylinders 1, der somit wie eine 
"nasse Buchse" in dem hohlzylindrischen Mantel 10 eingebettet ist, so dafc die 
einzelnen Windungen der Kanale 3 in radialer Richtung nach auften abgeschlossen 
20 sind. Durch die Verbindungsflansche 17, 18 ist jeweils eine radiale Bohrung fur die 
Zuleitung 12 und die Ableitung 13 fur das Temperiermedium gefuhrt, die im Bereich 

der bereils erwahr i ien umlaufenden Nuten 7, 8 enden. Die Verbindung de r 

^ umlaufenden Nut 8 mit der Ableitung 13 ist nicht so unmittelbar wie bei der 

f umlaufenden Nut 7 und der Zuleitung 12. Vielmehr erfolgt diese Verbindung hierbei 

25 Ciber eine Ausnehmung 19 im Anlageflansch 14. Das Temperiermedium kann somit 
durch die Zuleitung 12 in die als Verteiler fungierende umlaufende Nut 7 stromen und 
von dort in die vier schraubenlinienformigen Kanale 3 gelangen. Nach Durchstromen 
der Kanale 3 gelangt das Temperiermedium in die als Sammler fungierende 
umlaufende Nut 8 und wird von dort uber die Ausnehmung 19 und die Ableitung 13 
30 wieder aus dem Vollzylinder 1 1 abgezogen. Wahrend des Durchstromens der Kanale 
3 findet ein effektiver Warmeaustausch zwischen dem Temperiermedium und dem 
Extrusionsraum 2 statt. 

Damit sich der Zylinder 1 nicht gegenuber dem hohlzylindrischen Mantel 1 1 verdrehen 
35 kann, sind im Umfangsbereich des Anlageflansches 14 Arretiernuten 9 angeordnet, in 
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die von auften durch entsprechende Bohrungen, die radial durch den 
Verbindungsflansch 18 gefuhrt sind, Stiftschrauben 16 eingreifen. Uber die 
Verbindungsflansche 17, 18 konnen mehrere Vollzylinder 11 segmentartig 
zusammengesetzt und miteinander fest verbunden werden. Dabei ist es 
selbstverstandlich moglich, bei konstruktiv unveranderten hohlzylindrischen Manteln 
10 hinsichtlich der Kanale jeweils unterschiedliche Zylinder 1 zu verwenden, urn dem 
entlang des Extrusionsraums unterschiedlichen Bedarf an Warmeaustausch (Kuhlung 
Oder Heizung) optimal zu entsprechen. 

Mit dem erfindungsgemaRen Zylinder wird eine sehr kostengunstige und im Hinblick 
auf die technischen Erfordernisse sehr effektive Losung fur die prozeSgerechte 
Temperierung eines Schneckenextruders geboten. 


Bezugszeichenliste 


I Zylinder 

. 5 2 Extrusionsraum 

3 Kanal 

4 Steg 

5 Seitenflache des Kanals 

6 Seitenflache des Kanals 
10 ' 7 umlaufende Nut 

8 umlaufende Nut 

' 9 Arretiernut 

1 0 hohlzylindrischer Mantel 

I I Vollzylinder 
15 12 Zuleitung 

13 Ableitung 

14 Anlageflansch 

15 PaSbolzen 

16 Stiftschrauben 

20 17 Verbindungsflansch 

1 8 Verbindungsflansch 

19 — Ausnehmung 

a Winkel der Seitenwande 

^ kleinste Gangtiefe 

25 h 2 grolite Gangtiefe 
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Patentansprtiche 

1 . Zylinder fur einen Schneckenextruder, wobei der Zylinder (1) unter Bildung 
s eines Extrusionsraums. (2) ein Schneckenaggregat des Extruders umschlieftt 

und seinerseits von einem auf seiner Innenoberflache glatten hohlzylindrischen 
Mantel (10) umgeben ist, wobei an der Auftenseite des Zylinders (1) mindestens 
ein sich schraubenlinienformig in Langsrichtung des Zylinders (1) erstreckender 
Kanal (3) eingearbeitet ist, der an eine Zu- und Ableitung (12, 13) fur ein 
10 flielifahiges Temperiermedium anschliefSbar ist und zumindest uber einen Teil 

i des Umfangs des Zylinders (1) durch den hohlzylindrischen Mantel (10) in 

' radialer Richtung abgeschlossen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

da(3 der mindestens eine Kanal (3) durch einen Gewindewirbelvorgang in den 
is Zylinder (1) eingearbeitet ist und der mindestens eine Kanal (3) uber den 

gesamten Umfang von dem hohlzylindrischen Mantel (10) abgeschlossen ist. 

2. Zylinder nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 daft im Sinne eines mehrgangigen Gewindes mehrere Kanale (3) insbesondere 

drei Oder vier Kanale (3), nebeneinander vorgesehen sind. 

3. Zylinder nach einem der Anspruche 1 - 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dad die Steigung der einzelnen Windungen des mindestens einen Kanals (3) in 

Langsrichtung des Zylinders (1)konstant ist. 

4. Zylinder nach einem der Anspruche 1 - 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 daS der mindestens eine Kanal (3) einen im wesentlichen rechteckigen 

Querschnitt aufweist. 

5. Zylinder nach einem der Anspruche 1 - 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daft die Gangtiefe des mindestens einen Kanals (3) in radialer Richtung uber 
den Umfang des Zylinders (1) konstant ist. 

Zylinder nach einem der Anspruche 4 - 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Breite des mindestens einen Kanals (3) in Langsrichtung des Zylinders 
(1) das 0,7- bis 1,2-fache der Dicke der Stege (4) zwischen jeweils zwei 
unmittelbar nebeneinander angeordneten Windungen des Oder der Kanale (3) 
betragt. 

Zylinder nach einem der Anspruche 1-3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft das Schneckenaggregat eine Doppelschnecke aufweist und daft sich die 
Gangtiefe des mindestens einen Kanals (3) in radialer Richtung uber den 
Umfang des Zylinders (1) in der Weise andert, daft sie in den Bereichen am 
groftten ist, wo die ursprungliche Wanddicke des Zylinders (1) am groftten ist, 
und daft sie in den Bereichen am kleinsten ist, wo auch die ursprungliche 
Wanddicke des Zylinders (1) am kleinsten ist. 

20 8. Zylinder nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

" daft die groftte Gangtiefe etwa da$ 3-" bis 5-fachs, insbesondere etwa das 4- — 

fache der kleinsten Gangtiefe betragt. 

f 

25 9. Zylinder nach einem der Anspruche 7-8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft sich die Breite des mindestens einen Kanals (3) in radialer Richtung nach 
auften hin vergroftert. 

30 10. Zylinder nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
. daft die Seitenflachen (5, 6) des mindestens einen Kanals (3) jeweils einen 
Winkel a im Bereich von 8 - 15°, insbesondere einen Winkel von etwa 10 ° 
einschlieften. 


6. 

5 
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Zylinder nach einem der Anspruche 7-10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daR die mittlere Dicke der Stege (4) zwischen jeweils zwei unmittelbar 
nebeneinander angeordneten Windungen des Oder der Kanale (3) das 1,5- bis 
4-fache, insbesondere das 2,5-fache der mittleren Breite des Oder der Kanale 
(3) betragt 

12. Zylinder nach einem der Anspruche 2-11, 
dadurch gekennzeichnet, 
10 dafi die Kanale (3) im Nahbereich der stirnseitigen Enden des Zylinders (1) 

jeweils in eine umlaufende Nut (7, 8) munden und die Anschlusse fur die Zu- 
und Ableitung (12, 13) des Temperiermediums jeweils im Bereich einer der 
beiden Nuten (7, 8) am hohlzylindischen Mantel (10) angeordnet sind. 


11. 


5 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft einen Zylinder fur einen Schneckenextruder, wobei der 
Zylinder (1) unter Bildung eines Extrusionsraums (2) ein Schneckenaggregat 
des Extruders umschliefct und seinerseits von einem auf seiner Innenoberflache 
glatten hohlzylindrischen Mantel (10) umgeben ist, wobei an der Aufcenseite des 
Zylinders (1) mindestens ein sich schraubenlinienformig in Langsrichtung des 
Zylinders (1) erstreckender Kanal (3) eingearbeitet ist, der an eine Zu- und 
Ableitung (12, 13) fur ein fliefSfahiges Temperiermedium anschlieGbar ist und 
zumindest uber einen Teil des Umfangs des Zylinders (1) durch den 
hohlzylindrischen Mantel (10) in radialer Richtung abgeschlossen ist. Hierbei ist 
der mindestens eine Kanal (3) durch einen Gewindewirbelvorgang in den 
Zylinder (1) eingearbeitet und der mindestens eine Kanal (3) ist uber den 
gesamten Umfang von dem hohlzylindrischen Mantel (10) abgeschlossen. 

Hierzu Figur 1. 
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Fig. 1 



Fig. 2 




